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Die f olgenden Angabon sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(S) StoSfangerverstarkungsteil 

@ Ein StoGfangerverstarkungsteil, hergestellt aus einem 
rohrenformigen Artikel mit geschlossenem Querschnitt. 
Der rohrenformige Artikel ist kontinuierlich hergestellt 
durch Bilden zweier Linien konkaver Partien, die sich in 
Abwickelrichtung eines Originalbleches erstrecken und 
an einem Teil entsprechend zu einer StoBfangerruckseite 
des Bleches angeformt sind, Falten einer ersten Seiten- 
kantenpartie des Originalbleches entlang einer zuruckge- 
falteten Kantenpartie und entlang einer eingefalteten 
Kantenpartie in dieser Reihenfolge, Verbinden einer Kon- 
taktflachenpartie, das sich von einer Kante einer ersten 
Seitenkantenpartie zu der zuruckgefalteten Seitenkanten- 
partie erstreckt, zu einer Innenseite einer StoBfangervor- 
derseite und der Innenseite einer StoSfangerruckseite mit 
einer Verstarkungsrippe, die sich von der Kante der ersten 
■ Seitenkantenpartie zu der zuruckgefalteten Kantenpartie 
m erstreckt, und Bilden der restlichen Halfte des StoSfanger- 
querschnitts durch Falten einer zweiten Seitenkantenpar- 
tie des Originalbleches an der Innenseite der eingefalte- 
ten Kantenpartie und Verbinden einer Ruckseite der gefal- 
teten zweiten Seitenkantenpartie zu einer Nahe der einge- 
falteten Kantenpartie. 
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Beschreibung hinzuzufiigen. Als Ergebnis sind die Anzahl der Teile des 

StoBfangerverstarkungsteiles und ein zusatzlicher Schritt im 

Hintergrund der Erfindung ZusammenbauprozeB gewiB unvenneidlich. Insbesondere, 

wenn der ZusammenbauprozeB separat erforderlich ist, wird 

1. Erfindungsfeld 5 der Vorteil des Walzformens, das kontinuierliches Herstel- 

len moglich macht, beeintrachtigt, wodurch die Herstel- 

[0001 J Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein lungskosten steigen. DemgemaB wurde tiberlegt, die Dicke 

StoBfangerverstarkungsteil, welches ein hartes Bauteil fur des Stahlbleches zu erhohen, ans telle getrennte Bauteile 

eine AutomobilstoBfanger darstellt. hinzuzufiigen. Da dies jedoch zu einem Gewichtsanstieg des 

10 StoBfangerverstarkungsteils fiihrt, ist dies nicht vorzuzie- 

2. Beschreibung des Standes der Technik hen. 

[0002] Seit kurzem sind die meisten AutostoBfanger so Zusammenfassung der Erfindung 
vorgesehen, dass das StoBfangerverstarkungsteil, weiches 

ein hartes Bauteil ist, mit einer dekorativen Plastikabdek- 15 [0008] DemgemaB ist es die Aufgabe der vorliegenden Er- 

kung verdeckt ist. Dieser StoBfanger hat Vorteile. Eine Aus- findung, ein StoBfangerverstarkungsteil, welches keine Ver- 

fuhrung des harten Bauteils wird verfolgt, ohne die auBere wendung von separaten Bauteilen benotigt, zum Zwecke der 

Erscheinung des SloBfangerverstarkerteils zu beachten und Reduzierung von Herstellungskosten vorzusehen, und eine 

das Aussehen des Autos wird dadurch verbessert, dass die notwendige ausreichende bauliche Festigkeit sicherstellt, 

Farbe der Plastikabdeckung an die der Autokarosserie ange- 20 ohne auf eine mit einer Gewichtssteigerung verbundenen 

glichen wird. Erhohung der Blechdicke abzuzielen, und hat eine sektio- 

[0003] Das StoBfangerverstarkungsteil kann grob in zwei nale Struktur, die kontinuierlich unter Verwendung der 

TVpen klassifiziert werden: ein im Schnitt kastenartiger und Walzformmethode hergestellt werden kann. 

ein im Schnitt geschlossener Typ. Der kastenartige Quer- . [0009] Die Aufgabe wird durch eine einzigartige Struktur 

schnittstyp ist irn wesentlichen eine rohrenfonnige Struktur 25 fur ein StoBfangerverstarkungsteil erfullt, das von einem 

und zwei getrennt geformte Stahlbleche werden miteinan- rohrenformigen Artikel erhalten wird, welcher durch Walz- 

der, wie in USP 5,722,708 offenbart, verbunden. In dem ge- formen eines Originalbleches in eine rohrenformige Form 

schlossenen Querschnittstyp wird ein Stahlblech, wie in und anschlieBendes Schneiden und Trennen des rohrenfor- 

USP 5,306,058, 5,395,036 offenbart, formgewalzt. migen Artikels mit geschlossenem Querschnitt zu einer ge- 

[0004] In jcdem StoBfangerverstarkungsteil ist die Pla- 30 wunschten Produktlange hergestellt wird und solch ein roh- 

stikabdeckung auf der StoBfangervorderseite angebracht renformiger Artikel wird erhalten durch: Zwei Linien bil- 

und eine StoBfangerruckseite ist mit einem Grundteil des dend, erstrecken sich konkave Teile in Abwickelrichtung ei- 

Autos verbunden. Ein in der rohrenformigen Struktur ausge- nes Originalbleches an einem Teil erstrecken, der einer 

bildeter Zwischenraum absorbiert und verteilt eine Kraft StoBfangerruckseite dieses Bleches entspricht, Falten einer 

zum Zeitpunkt einer Kollision, wodurch die Autokarosserie 35 crsten Seitenkantenparde des Originalbleches entiang einer 

geschiitzt wird, was die Hauptaufgabe des StoBfangers ist. zuruckgefalteten Kantenpartie und entiang einer eingefalte- 

[0005] Urn die bauliche Festigkeit von StoBfangern weiter ten Kantenpartie in dieser Reihenfolge, Hervorbringen einer 

zu verbessem, gibt es ein Beispiel, in welchem ein separates Kontaktflachenpartie, das sich von einer Seitenkante der er- 

Bauteil wie beispielsweise ein Balkenverstarkungsblech sten Seitenkantenpartie zu der zuruckgefalteten Kantenpar- 

oder cine Trennwand an das StoBfangerverstarkungsteil be- 40 tie erstreckt, um eine Innenseite einer StoBfangervorderseite 

festigt wird. Dies wird beispielsweise in der USP 5,425,561 zu kontaktieren, Bilden einer Halfte eines StoBfangerquer- 

gelehrt. Dieser TVp mit zusatzlichen getrennten Bauteilen ist schnitts durch Kontaktieren der Innenseite der StoBfanger- 

haufig bei dem kastenartigen Querschnittstyp des StoBfan- vorderseite mit der Innenseite einer StoBfangerruckseite 

gerverstarkungsteils zu sehen. Um die bauliche Festigkeit durch Verwendung eines Teiles, das sich von der zuriickge- 

zu verbessem, gibt es zusatzlich ein weiteres Beispiel, in 45 falteten Kantenpartie zu der eingefalteten Kantenpartie als 

welchem ein durch Hauptschichten einer Vielzahl von Verstarkungsrippe erstreckt, und Bilden der ubriggebliebe- 

Stahlblechen von verschiedener Art oder Dicke gebildetes nen Halfte des StoBfangerquerschnittes durch Falten einer 

Originalblech walzgeformt wird, um das StoBfangerverstar- zweiten Seitenkantenparde des Originalbleches an der In- 

kungsteil herzustellen. Dies ist gezeigt in der japanischen nenseite der eingefalteten Kantenpartie und Verbinden einer 

Patentoffenlegungsschrift Nr. 227331/1994. Ein durch 50 Ruckseite der gefaltetcn zweiten Seitenkantenpartie zu einer 

Walzformen hergestelltes StoBfangerverstarkungsteil ist Nahe der eingefalteten Kantenpartie. 

vorgeschlagen in der japanischen Patentoffenlegungsschrift [0010] Das gegenwartige StoBfangerverstarkungsteil ist 

Nr. 170934/1999. gewohnlich gekrummt. Daher wird der erhaltene rohrenfor- 

[0006] Die einem StoBfangerverstarkungsteil auferlegten mige Artikel geschnitten und fur jede Produktlange nach 

Forderungen sind (1) Vorsehen einer geniigenden baulichen 55 stufenweiser Kriimmung des Artikels getrennt. 
Fesdgkeit (StoBresistenz) als das harte Bauteil, (2) Leichter- 

machen eines Autos, um den Spritverbrauch zu verbessem Kurze Beschreibung des Zeichnungen 
und (3) Niedrighalten der Herstellungskosten. Die Forde- 

rung (1) ist oft widerspruchlich zu den Forderungen (2) und [0011] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht, welche die 

(3) und wenn die bauliche Fesdgkeit erhoht wird, wird das 60 grundsatzliche auBere Erscheinung eines StoBfangerverstar- 

Leichtermachen eines StoBfangers und eine Reduzierung kungsteiles gemaB der vorliegenden Erfindung zeigt. 

der Herstellungskosten schwierig. Daher ist es der Senilis- [0012] Fig. 2 ist eine Seitenansicht des StoBfangerverstar- 

sel, wie die Anforderungen (2) und (3) erreicht werden, kungsteils; 

wahrend die Anforderung (1) erfullt wird. [0013] Fig. 3 ist eine strukturelle Ansicht, die eine Her- 

[0007] Erstens darf das StoBfangerverstarkungsteil zu der 65 stellungslinie des StoBfangerverstarkungsteiles von Fig. 1 

Zeit einer Kollision nicht verbiegen, da dies die Autokaros- zeigt; 

serie nicht schutzen kann. Entsprechend ist es fiir viele StoB- [0014] Fig. 4 ist eine Querschnittsansicht, die einen inter- 

fangerverstarkungsteile notwendig, ein separates Bauteil nen WalzformprozeB veranschaulicht; 
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[0015] Fig. 5 ist eine Querschnittansicht, die den intemen 
SchweiBprozeB veranschaulicht; 

[0016] Fig. 6 ist eine Querschnittansicht, die den extemen 
WalzformprozeB veranschaulicht; 

[0017] Fig. 7 ist eine Querschnittansicht, die den extemen 5 
SchweiBprozeB veranschaulicht; 

[0018] Fig. 8 ist eine Querschnittansicht, die den Krum- 
mungsprozeB veranschaulicht; 

[0019] Fig. 9 ist eine struktureile Ansicht, die ein anderes 
Beispiel von einer Herstellungslinie eines StoBfangervcr- to 
starkungsteils von Fig. 1 zeigt; 

[0020] Fig. 10 ist eine Querschnittansicht, die den Vor- 
walzfonnprozeB veranschaulicht; 

[0021] Fig. 1 1 ist eine Querschnittansicht, die den inter- 
ncn SchweiBprozeB veranschaulicht; 15 
[0022] Fig. 12 ist eine Querschnittansicht, die den Nach- 
walzformprozeB veranschaulicht. 

Detaillierte Beschreibung der Erfindung 

20 

[0023] Nachfolgend wird ein StoBfangerverstarkungsteil 
gemaB der vorliegenden Erfindung mit Bezug auf die Zeich- 
nungen erlautert. 

[0024] Zur einfacheren Erklarung hat jedes der gezeigten 
StoBfangerverstarkungsteile 1 eine naherungsweise rechtek- 25 
kige Rohrgestalt und abgerundete Ecken; und die Locher 
zum Montieren der StoBfangerverstarkungsteile an einem 
Autokarosserie und zum Abdecken dieser mit einer Plastik- 
abdeckung und ahnlichem, sind ausgelassen. 
[0025] Wie in Fig. 1 und Fig. 2 gesehen, ist in dem StoB- 30 
fangerverstarkungsteil 1 der vorliegenden Erfindung eine er- 
ste Seitenkantenpartie 5 (von einem Originalblech, typi- 
scherweise ein Stahlblech) in Richtung einer StoBfangervor- 
derseite 4 gefalten uber eine eingefaltete Kantenpartie 2 und 
ist weiter gc fallen an einer zuruckgefalteten Kantenpartie 6, 35 
und einer Kontaktflachenpartie 7, das sich von einer Seiten- 
kante der Seitenkantenpartie 5 zu der zuruckgefalteten Kan- 
tenpartie 6 erstreckt, ist mit der Innenseite der StoBfanger- 
ruckseite 4 verbunden. Fur solch eine Verbindung werden, 
neben eines PunktschweiBens, wie spater beschrieben, TIG- 40 
SchweiBen, PlasmaschweiBen, LaserschweiBen und ahnli- 
che verwendet. Eine zweite Seitenkantenpartie 3, gefalten 
an der Innenseite von einer eingefalteten Kantenpartie 2, 
und eine gefaltene Ruckseite von der Seitenkantenpartie 3 
und die eingefaltete Kantenpartie 2 werden kontinuierlich 45 
geschweiBt. Fiir die Verbindung der zweiten Seitenkanten- 
partie 3 mit der eingefalteten Kantenpartie 2 wird TIG- 
SchweiBen, PlasmaschweiBen, LaserschweiBen und ahnli- 
ches verwendet. Auf diese Weise wird das StoBfangerver- 
starkungsteil 1 von einem geschlossenen Querschnittstyp 50 
mit einer rohrenformigen Form durch ein einzelnes Origi- 
nalblech erhalten. 

[0026] We in Fig. 2 gesehen, hat das StoBfangerverstar- 
kungsteil 1 der gezeigten Ausfuhrungsform eine Quer- 
schnittsstruktur, in welcher ein Teil, der sich von der zuruck- 55 
gefalteten Kantenpartie 6 zu der eingefalteten Kantenpartie 
2 erstreckt, eine Verstarkungsrippe 8 bildet, und die Innen- 
seite von der StoBfangervorderseite 4 und die Innenseite von 
einer StoBfangerruckseite 9 sind verbunden durch die Ver- 
starkungsrippe 8. Die Verstarkungsrippe 8 ist zwischen der 60 
zuruckgefalteten Kantenpartie (Kehlfalten) 6 und der einge- 
falteten Kantenpartie (Bergfalten) 2, die entgegengesetzte 
Faltrichtungen haben, angeordnet; so kann diese leicht 
durch einen kontinuierlichen ProzeB geformt werden (Walz- 
formcn). Des weiteren ist die Kontaktflachenpartie 7, wel- 65 
che fortlaufend zu der Verstarkungsrippe 8 ist, mit der In- 
nenseite derStoBfangerfrontbleche 4 verbunden; demgemaB 
ist die Einteilkdrpereigenschaft zwischen der Verstarkungs- 



rippe 8 und der StoBfangervorderseite 4 erhbht und es ist 
moglich, ein Knicken des StoBfangerverstarkungsteils 1 zu 
verhindem. 

[0027] Das StoBfangerverstarkungsteil 1 (Fig. 1) kann 
durch eine Herstellungslinie, wie sie bei spiels weise in Fig. 3 
gezeigt ist, hergestellt werden. Ein Originalblech 10 wird 
von einer Abwickelhaspel 12 herausgefuhrt, und nach Ab- 
schluB eines intemen Walzformprozesses zu einem rohren- 
formigen Artikel 11 gemacht; dann wird PunktschweiBen an 
dem Kontaktteil 7 des rohrenformigen Artikels 11 in einem 
internen SchweiBprozeB durchgefuhrt. Nach AbschluB eines 
extemen Walzformprozesses wird die zweite Seitenkanten- 
partie 3 in einem extemen SchweiBprozeB lasergeschweiBt. 
[0028] Jeder der oben beschriebenen Prozesse wird im 
Detail weiter untcn beschrieben. 

[0029] Ein Originalblech 10, (beispiels weise ein Stahl- 
blech mit hoher Zugfestigkeit) wird kontinuierlich von der 
Abwickelhaspel 12 abgewickelt. Das Originalblech 10 ist in 
diesem Zustand ein verlangertes Blech und hat eine Form, in 
welcher ein Vielzahl von Stahlblechen verbunden sind, wo- 
bei jedes eine vordefinierte Produktlange aufweist. Wie in 
Fig. 4 gesehen, wird die erste Seitenkantenpartie 5 des Ori- 
ginalbleches 10 mittels Durchfahrens eines intemen Walz- 
formprozesses an der zuruckgefalteten Kantenpartie 6 und 
an der eingefalteten Kantenpartie 2 gefaltet, wodurch die 
Verstarkungsrippe 8 gebildet wird. Danach wird die Kon- 
taktflachenpartie 7 mit der Innenseite der StoBfangervorder- 
seite 4 in Kontakt gebracht. Zwei Linien konkaver Partien 
15, 15 erstrecken sich daruber hinaus in Abwickelrichtung 
des Originalbleches und sind cbenso an ein Teil entspre- 
chend der StoBfangerruckseite zu der gleichen Zeit in dem 
WalzformprozeB angeformt. Das konkave Teil 15 erhoht 
eine Festigkeit der StoBfangerruckseite 9, erzeugt eine 
schone Krummung in einem spater erwahnten Krummungs- 
prozeB oder verhindert einen EingrifF des Befcstigungsteils 
an der StoBfangerruckseite 9 durch Beschranken der Aus- 
dehnung in Langsrichtung, und realisiert den Kontakt der 
StoBfangerruckseite 4 fest mit der Autokarosserie (siehe 
Fig. 2). 

[0030] Wie in Fig. 5 gesehen, wird die Kontaktflachenpar- 
tie 7 mit der Innenseite der StoBfangervorderseite 4 durch 
periodisches WalzpunktschweiBen verbunden, wahrend eine 
WalzpunktschweiBmaschine 13 von oben und unten ange- 
wendet wird. Weil die zweite Seitenkantenpartie 3 in dem 
intemen SchweiBprozeB ofifen gelassen wird, kann die 
WalzpunktschweiBmaschine 13 wie in Fig. 5 gezeigt ver- 
wendet werden, um die Kontaktflachenpartie 7 mit der In- 
nenseite der StoBfangervorderseite 4 zu verbinden. 
[0031] Wie in Fig. 6 gezeigt, wird der rohrenfbrmige Arti- 
kel 11 anschlieBend zu dem extemen WalzformprozeB be- 
fordert und die Seitenkante der zweiten Seitenkantenpartie 3 
wird an den Enden gegen die gefaltete Kantenpartie 2 zu- 
sammengefugt. 

[0032] Weiterhin, wie in Fig. 7 zu sehen, werden in dem 
externen SchweiBprozeB die Seitenkante der an die Innen- 
seite der eingefalteten Seitenpartie 2 gefalteten zweiten Sei- 
tenkantenpartie 3 und ein Rucken 16 der gefalteten Seiten- 
kantenpartie 3 und die eingefaltete Seitenkantenpartie 2 
durch Verwendung einer LaserschweiBmaschine 14 verbun- 
den, wobei der rohrenfbrmige Artikel 11 erzeugt wird mit 
einer auBeren Erscheinung, in welcher viele StoBfangerver- 
starkungsteile 1 (siehe Fig. 1) vom geschlossenen Quer- 
schnittstyps dieses Beispiels verbunden sind. In der Verbin- 
dung eines Riickens 16 der gefalteten Seitenkantenpartie 3 
und der eingefalteten Seitenkantenpartie 3 wird das exzel- 
lente SchweiBen ohne Verbiegung durch Erhitzen (siehe 
Fig. 7) realisiert, um eine LaserschweiBmaschine 14 fur den 
rohrenformigen Artikel 11 vertikal vorzusehen. Zusatzlich, 
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da der SchweiBabdruck (SchweiBnaht 17) in der Innenseite 
der StoBfangerriickseite 9 ist, fiihrt dies zu dem Vbrteil, dass 
die StoBfangerriickseite 9 ohne Hindemis fest mit dem Kor- 
per kontaktiert (siehe Fig. 2). 

[0033] Wic in Fig. 8 gesehcn, wird der rohrenfbrmige Ar- 
tikel 11 kontinuierlich in einem KrummungsprozeB ge- 
kriimmt, und anschlieBend wird der rohrenfbrmige Artikel 

11 geschnitten und fur jede Produktlange in einem 
Schneide-TrennprozeB getrennt (rechtes Ende in Fig. 3). Als 
Ergebnis wird ein StoBfangerverstarkungsteil 1, wie in Fig. 
1 gezeigt, erhalten (siehe Fig. 1). 

[0034] In dem oben genannten wird jedes Walzformen fur 
jede der ersten und zweiten Seitenkantenpartien 3 und 5 der 
Reihe nach durchgefuhrt. Dementsprechend wird die Ob- 
jektform bcim Walzformen fur jede der Seitenkantenpartien 
3 und 5 individuell entschieden; und die Herstellungslinie 
ist fahig, flexibel auf Anderungen in der Spezifizierung ein- 
zugehen. Jedoch tendieren die Walzformprozesse in der be- 
schriebenen Herstellungslinie dazu, ein groBes Belegungs- 
verhaltnis darin zu haben, so dass eine groBere Flache fur 
die Installation der Herstellungslinie dementsprechend er- 
forderlich ist und eine langere Herstellungszeit ebenso er- 
forderlich ist. 

[0035] Dementsprechend ist die im folgenden erklarte 
Herstellungslinie (Fig. 9) so ausgefuhrt, dass die oben ge- 
nannten Probleme gelost werden. Das Walzformen beider 
Seitenkantenpartien 3 und 5 wird simultan durchgefuhrt, 
wobei trotzdem der interne SchweiBprozeB nicht verhindert 
wird. 

[0036] In einem VorwalzformprozcB, wie in Fig. 10 ge- 
zeigt, bildet das von der Abwickelhaspel 12 abgewickeite 
Originalblech 10 zwei Linien konkaver Partien 15, 15, die 
sich in Abwickelrichtung des Originalbleches an einem Teil, 
der der StoBfangerriickseite entspricht, erstreckt und beide 
Seitenkantenpartien 3, 5 werden glcichzeitig gefalten. Zu 
dieser Zeit wird die die Verstarkungsrippe 8 bildende erste 
Seitenkantenpartie 5 gefalten, bis die Kontaktflachenpartie 7 
mil der Innenseite der StoBfangervorderseite 4 in Kontakt 
gebracht wird. Dies ist dasselbe wie in der vorher beschrie- 
benen Herstellungslinie. Jedoch wird das Formen der zwei- 
ten Seitenkantenpartie 3 auf halbem Wege gestoppt (vgl. 
Fig. 4 mit Fig. 10), und ein SchweiBen (Walzpunktschwei- 
Ben) wird fur die Kontaktflachenpartie 7 in dem folgenden 
internen SchweiBprozeB, wie in Fig. 11 gezeigt, durchge- 
fuhrt. Auf diese Weise wird das Walzformen beider Seiten- 
kantenpartien 3 und 5 gleichzeitig durchgefuhrt. Wie in Fig. 

12 gezeigt, wird ein NachwalzformprozeB fur das Falten des 
Restes der zweiten Seitenkantenpartie 3 kiirzer werden (vgl. 
Fig. 3 mit Fig. 9), und die Herstellungslinie und die Herstel- 
lungszeit kann ebenso kiirzer werden. 
[0037] In jeder der oben beschriebenen Herstellungslinien 
muS das Walzformen auf alle Falle zweimal durchgefuhrt 
werden, weil es notwendig ist, die Kontaktflachenpartie mit 
der Innenseite der StoBfangervorderseite zu verbinden. In 
dieser Beziehung sieht die Erfindung zwei Methoden vor; in 
einer Herstellungsmethode werden die Walzformungen bei- 
der Seitenkantenpartien (das interne Walzformen und das 
exteme Walzformen) in Reihenfoige durchgefuhrt, und in 
einem anderen Herstellungsverfahren wird das Walzformen 
beider Seitenkantenpartien (das interne Walzformen und das 
externe Walzformen) teilweise simultan durchgefuhrt. Wie 
oben beschrieben, ist es, von dem Standpunkt des Freiheits- 
grades fiir die Anderung der Spezifikadon (Design) vorzu- 
ziehen, den intemen WalzformprozeB und den externen 
WalzformprozeB zu trennen. Im Gegenteil dazu, von einem 
Standpunkt einer Reduzierung der Installations flache und 
einer Verkiirzung der Herstellungszeit, ist es vorzusehen, 
den VorwalzformprozeB und den NachwalzformprozeB zu 
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trennen. Da jedoch dasselbe StoBfangerverstarkungsteil 
durch beide oben beschriebenen Herstellungsmethoden er- 
halten wird, kann die Herstellungslinie durch passende Aus- 
wahl einer der beiden konstruiert werden. 
5 [0038] Wie oben gezeigt, ist das StoBfangerverstarkungs- 
teil der vorliegenden Erfindung ein StoBfangerverstarkungs- 
teil von geschlossenem Querschnittstyp, das gebildet wird 
durch Faiteh eines Originalbleches und es hat den Vprteii, 
dass es einfach durch eine kontinuierliche Herstellungslinie 
10 (Walzformen) hergestellt werden kann. Dariiber hinaus ist 
die StoBfangervorderseite und die StoBfangerriickseite 
durch die Verstarkungsrippe verbunden, so dass die bauliche 
Fesdgkeit des Produktes hoch ist. Diese Verbesserung in der 
baulichen Fesdgkeit wird nicht nur durch die Verstarkungs- 
15 rippe erwirkt, sondern auch durch die Struktur, in welcher 
die Innenseite der StoBfangervorderseite und die Verstar- 
kungsrippe verbunden sind durch ein Kontaktseitenpartie, 
das sich von der Seitenkante zu dem zuriickgefalteten Sei- 
tenteil erstreckt. 
20 [0039] Die Verbesserung in der baulichen Festigkeit auf- 
grund der Verstarkungsrippe kann konkret als Erhohung des 
geometrischen Flachentragheitselements des StoBfanger- 
verstarkungsteils gesehen werden. Da uberdies die Kontakt- 
flachenpartie mit einer besdmmten Dicke an der Innenseite 
25 der StoBfangervorderseite befestigt ist, wird ein Durchbie- 
gen des StoBfangerverstarkungsteils verhindert. So stellt die 
vorliegende Erfindung ein starkeres StoBfangerverstar- 
kungsteil zur Verfiigung. Wegen solch einer Verbesserung 
der baulichen Festigkeit kann auch ein Blatt mit einer enge- 
30 ren Breite oder einer dunneren Dickc als StoBfangcrrohma- 
terial verwendet werden. Daher kann das StoBfangerverstar- 
kungsteil leichter hergestellt werden und die Rohmaterial- 
kosten konnen reduziert werden. Dariiber hinaus ist es mit 
der Verstarkungsrippe nicht notwendig, ein getrenntes Teil 
35 wic cine Trennwand zu verwenden, dementsprechend ist 
eine Reduzierung der Teilezahl und eine Verminderung der 
Anzahl an Zusammenbauschritten ermoglicht. 
[0040] Dariiber hinaus sind die Verstarkungsrippe und die 
Innenseite der StoBfangervorderseite unter Verwendung der 
40 Kontaktflachenpartie miteinander verbunden und solch eine 
Verbindung wird durch eine SchweiBmethode verwirklicht, 
auf die Bezug genommen ist als WalzpunktschweiBen, wel- 
ches geeignet ist fur eine kontinuierliche Herstellungslinie. 
Das heiBt, dass es moglich ist, eine Kombinadon von Walz- 
45 punktschweiBen zu selektieren, welche passend fur eine 
kontinuierliche Herstellungslinie ist. D. h., dass es moglich 
ist, eine Kombi nation von Walzformprozessen und 
SchweiBmitteln zu selekderen; und es ist auBerdem mog- 
lich, leicht mit einer Anderung der Spezifikadon fertig zu 
50 werden und eine Herstellungslinie zu konstruieren deren 
Anordnung auch frei ist. 

[0041] Wie oben gezeigt, hat das StoBfangerverstarkungs- 
teil der vorliegenden Erfindung den Vorteii, dass es ein 
Leichterwerden des StoBfangers und eine Verbesserung in 
55 der baulichen Fesdgkeit erwirkt und auBerdem eine ErmaBi- 
gung der Vorrichtungskosten, Herstellungskosten und Auf- 
wand oder Anzahl von Schritten bei der Hersteilung von 
StoBfangern erwirkt. 

60 Patentanspriiche 

1. Ein StoBfangerverstarkungsteil hergestellt aus ei- 
nem rohrenformigen Artikel von geschlossenem Quer- 
schnitt, der durch Walzformen eines Originalbleches in 
65 eine rohrenfbrmige Form hergestellt ist und dann in 
eine gewiinschte Produkdange geschnitten ist, wobei 
der rohrenfbrmige Artikel so aufgebaut ist, daB: 
zwei Linien konkaver Partien sich in Abwickelrichtung 
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des Originalbleches erstrecken und an einem Teil ent- 
sprechend einer StoBfangerriickseite des Bleches ange^ 
formt sind; 

eine erste Seitenkantenpartie des Originalbleches an ei- 
ner zuriickgefalteten Kantenpartie und an einer einge- 5 
falteten Kantenpartie in dieser Reihenfolge gefaltet ist; 
ein Kontaktseitenpartie, das sich von einer Seitenkante 
der ersten Seitenkantenpartie zu der zuriickgefalteten 
Kantenpartie erstreckt, mit einer Innenseite einer StoB- 
fangervorderseite verbunden ist; 10 
eine Innenseite einer StoBfangervorderseite und einer 
Innenseite einer StoBfangerriickseite mit einer Verstar- 
kungsrippe verbunden sind, die sich von der zuriickge- 
falteten Partie zu der eingefalteten Kantenpartie er- 
streckt, um eine Halfte eines StoBfangerquerschnittes 15 
zu bilden; 

und eine zweite Seitenkantenpartie des Originalbleches 
an der Innenseite der eingefalteten Partie gefaltet ist 
und eine Ruckseite dieser zweiten gefalteteten Seiten- 
kantenpartie mit der Nahe der eingefalteten Kantenpar- 20 
tie verbunden ist, um eine verbleibende Halfte des 
StoBfangerquerschnitts zu bilden. 

2. Ein StoBfangerverstarkungsteil gemaB Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass der rohrenformige Arti- 
kel stufenweise gekriimmt ist und dann in die ge- 25 
wiinschte Produktlange geschnitten ist. 

3. Ein StoBfangerverstarkungsteil erhalten durch 
Schneiden eines rohrenformigen Artikels von ge- 
schlossenem Querschnitt in eine gewunschte Produkt- 
lange, dadurch gekennzeichnet, dass der rohrenformige 30 
Artikel mit geschlossenem Querschnitt folgenderma- 
Ben hergesteilt ist: 

ein KonkavpartieformprozeB zum Formen zweier Li- 
nien konkaver Partien, die sich in Abwickelrichtung ei- 
nes Originalbleches, das kontinuierlich abgewickelt 35 
wird, erstrecken, wobei die zwei Linien konkaver Par- 
tien an eine Partie entsprechend der StoBfangerriick- 
seite dieses Bleches gebildet werden. 
ein interner WalzformprozeB, der die folgenden 
Schritte aufweist: 40 
Falten einer ersten Seitenkantenpartie dieses Original- 
bleches an einer zuriickgefalteten Partie und an einer 
eingefalteten Kantenpartie des Originalbleches in die- 
ser Reihenfolge, 

in Kontakt bringen einer Kontaktflachenpartie, die sich 45 
von einer Seitenkante der ersten Seitenkantenpartie zu 
der zuriickgefalteten Kantenpartie erstreckt, mit einer 
Innenseite einer StoBfangervorderseite, und 
Bilden eine Halfte von einem StoBfangerquerschnitt 
durch Verbinden der Innenseite der StoBfangervorder- 50 
seite und einer Innenseite einer zuriickgefalteten Kan- 
tenpartie zu der eingefalteten Kantenpartie der ersten 
S eitenkantenpartie, 

ein interner SchweiBprozeB zum kontinuierlichen oder 
periodischen Verbinden der Kontaktflachenpartie und 55 
der StoBfangervorderseite, 

ein extemer WalzformprozeB zum Bilden der iiberblei- 
benden Halfte des StoBfangerquerschnitts durch Falten 
einer zweiten Seitenkantenpartie des Originalbleches 
an der Innenseite der eingefalteten Kantenpartie und 60 
ein extemer SchweiBprozeB zum kontinuierlichen Ver- 
binden einer Ruckseite der gefalteten zweiten Seiten- 
kantenpartie in einer Nahe der eingefalteten Kanten- 
partie. 

4. Das StoBfangerverstarkungsteil gemaB Anspruch 3, 65 
weiterhin einen KrummungsprozeB aufweisend, in 
welchem der rohrenformige Artikel stufenweise ge- 
kriimmt ist, und ein Schneide-yTrennprozeB, in wei- 
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chem der rohrenformige Artikel, der gekriimmt ist, in 
die gewunschte Produktlange geschnitten ist, 

5. Ein StoBfangerverstarkungsteil erhalten von einem 
rohrenformigen Artikel mit geschlossenem Quer- 
schnitt, der hergesteilt wird durch Walzformen eines 
Originalbleches in einen rohrenformigen UmriB, da- 
durch gekennzeichnet, dass der rohrenformige Artikel 
folgendermaBen hergesteilt ist: 

ein KonkavpartieformungsprozeB zum Bilden zweier 
Linien konkaver Partien, die sich in Abwickelrichtung 
des Originalbleches, das diskontinuierlich abgewickelt 
wird, erstrecken, wobei die zwei Linien konkaver Par- 
tien an einem Teil, der der SfoBfangerruckseite ihres 
Bleches entspricht, angeformt werden, 
ein VorwalzformprozeB, die folgenden Schritte aufwei- 
send: 

Falten einer ersten Seitenkantenpartie des Originalble- 
ches an einer zuriickgefalteten Kantenpartie und an ei- 
ner eingefalteten Kantenpartie in dieser Reihenfolge, 
in Kontakt bringen einer Kontaktflachenpartie, die sich 
von einer Seitenkante der ersten Seitenkantenpartie zu 
der zuriickgefalteten Kantenpartie erstreckt, mit einer 
Innenseite einer StoBfangervorderseite, und 
Bilden einer Halfte von einem StoBfangerquerschnitt 
durch Verbinden der Innenseite der StoBfangervorder- 
seite und einer Innenseite einer zuriickgefalteten Kan- 
tenpartie zu der eingefalteten Kantenpartie der ersten 
Seitenkantenpartie, und 

Falten einer zweiten Seitenkantenpartie des Original- 
bleches, um die zweite Seitenkantenpartie zu der Nahe 
der eingefalteten Kantenpartie zu bringen, 
ein interner SchweiBprozeB fur kontinuierliches oder 
periodisches Verbinden der Kontaktflachenpartie und 
der StoBfangervorderseite, 

ein NachwalzformprozeB zum kontinuierlichen Falten 
einer zweiten Seitenkantenpartie des Originalbleches 
an der Innenseite der eingefalteten Kantenpartie und 
ein extemer SchweiBprozeB zum kontinuierlichen Ver- 
binden einer Ruckseite der gefalteten zweiten Seiten- 
kantenpartie und der Nahe der eingefalteten Kanten- 
partie und wobei der rohrenformige Artikel in eine ge- 
wiinschte Produktlange geschnitten ist. 

6. Das StoBfangerverstarkungsteil gemaB Anspruch 5, 
des weiteren aufweisend einen KrummungsprozeB, in 
welchem der rohrenformig Artikel stufenweise ge- 
kriimmt ist, und einen Schneide-fTrennprozeB, in wel- 
chem der rohrenformige Artikel, der gekriimmt ist, in 
die gewunschte Produktlange geschnitten ist. 

7. Ein StoBfangerverstarkungsteil erhalten durch 
Schneiden eines rohrenformigen Artikels in eine ge- 
wiinschte Produktlange, wobei der rohrenformige Arti- 
kel hergesteilt ist durch Walzformen eines Originalble- 
ches, das eine erste Seitenkante und eine zweite Seiten- 
kante aufweist, in einen eckigen rohrenformigen Um- 
riB, und wobei der rohrenformige Artikel eine Front- 
seite und eine Ruckseite aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der rohrenformige Artikel aus folgen- 
dem besteht: 

Zwei Linien konkaver Partien, die sich Abwickelrich- 
tung des Originalbleches erstrecken und an einem Teil, 
das der StoBfangerriickseite ihres Bleches entspricht, 
angeformt sind, 

eine zuriickgefaltete Kantenpartie und eine eingefaltete 
Kantenpartie, welche durch Falten der ersten Seiten- 
kantenpartie des Originalbleches in Richtung einer 
Lange des Originalbleches erhalten werden, 
eine Kontaktseitenpartie, die sich von einer Endkante 
der ersten Seitenkantenpartie zu der zuriickgefalteten 
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Kantenpartie erstreckt und an der inneren Oberflache 
der Vorderseite des rohrenformigen Artikels befestigt < 
ist, und 

cine Verstarkungsrippe, die sich von der zuriickgefalte- 
ten Kantenpartie zu der eingefalteten Kantenpartie er- 5 
streckt und die innere Oberflache der Vorderseite und 
eine innere Oberflache dieser inneren Oberflache der 
Vorderseite und eine innere Oberflache der Riickseite 
des rohrenfbrrnigeQ Artikels verbindet, 
und wobei die zweite Seitenkantenpartie des Original- 10 
bleches an der Innenseite der eingefalteten Kantenpar- 
tie gefalten ist und eine Riickseite der gefalteten zwei- 
ten Seitenkantenpartie mit der eingefalteten Kanten- 
partie verbunden ist, wodurch der rohrenformige Arti- 
kel gebildet wird, der einen geschlossenen Querschnitt 15 
aufweist. 
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